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ABSTRAK 
Penambahan senyawa bor (natrium tetraborat dan asam borat) pada proses 
pembuatan kayu lapis dengan cara pelaburan pada venir  face dan venir back sebanyak      
2 kali dan 4 kali ulangan. Konsentrasi 30%, 40% dan 50%. Tujuan penelitian ini adalah 
untuk memperlambat proses pembakaran atau mengurangi nilai uji bakar pada kayu lapis.  
Penelitian menunjukkan pelaburan venir sebanyak 4 kali menggunakan senyawa bor 
dengan konsentrasi 50% dapat memperlambat pembakaran atau menurangi nilai uji bakar 
sebesar 18,15%.  Penambahan konsentrasi dan jumlah pelaburan berpengaruh sangat 
nyata terhadap retensi dan uji bakar, namun tidak mempengaruhi pada kadar air dan 
keteguhan rekat kayu lapis. 
Kata kunci : kayu lapis, penambahan senyawa bor, kualitas, uji bakar 
 
ABSTRACT 
The addition of Boron solution (Boron acid and sodium tetraborat )on the back and 
face of the plywood veneer has been done with resurfacing method. The Boron 
concentration was used at 30 %, 40%, and 50% with 2 and 4 times of repetition. This 
research purpose was to retard the burning process and decrease the plywood fire 
resistant value. The result showed that 4 times resurfaced veneer with 50% of Boron 
concentration could retard or decrease 18,5% of the plywood fire resistant value. The 
addition of Boron concentration and resurfaced repetition could influence the wood 
retention and fire resistant test but it could not influence the water content and plywood 
bonding strength. 
Key word : plywood, addition of boron, quality, test fire 
 
I. PENDAHULUAN 
Kayu lapis umumnya digunakan 
sebagai bahan interior dan aksesoris 
dalam gedung perkantoran, perhotelan, 
pertokoan dan rumah, terutama untuk 
dinding, plafon, pelapis pintu dan mebel. 
Spesifikasi teknis produk ini memiliki 
ukuran tebal 3 mm sampai 6 mm, lebar 122 
cm dan panjang 244 cm. Kayu lapis bila 
terkena api akan mudah terbakar dan 
cepat merambat ke tempat lain, dan pada 
akhirnya dapat mempercepat proses 
terbakarnya suatu gedung. 
Senyawa bor (campuran natrium 
tetraborat/Na2B4O710H2O dengan asam 
borat/H3BO3) dalam industri pengolahan 
kayu digunakan sebagai bahan untuk 
memperlambat proses pembakaran kayu, 
terutama pada kayu-kayu untuk struktural 
seperti balok, kaso dan tiang pada 
bangunan gedung atau rumah. Hasilnya 
menunjukkan bahwa tendesi kayu untuk 
membara sangat kecil (Jusuf, M. 1996). 
Lebih lanjut dikemukakan penggunaan 
campuran natrium boraks 40% dengan 
asam borak 80%, setelah dilakukan uji 
bakar diperoleh kehilangan berat antara 
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19,3 sampai 69,5%. Nilai ini tergantung 
pada retensi bahan tersebut dalam kayu.  
Dalam kesempatan ini dikemukakan 
hasil uji coba penambahan senyawa bor 
pada proses pembuatan kayu lapis 
terhadap retensi, keteguhan rekat dan uji 
bakar. Tujuannya untuk memperlambat 
proses pembakaran kayu lapis, dan 
diharapkan memperlambat proses 
pembakaran suatu gedung atau rumah. 
 
II. BAHAN DAN METODA 
2.1 Bahan  
Penelitian ini menggunakan bahan 
venir meranti merah (shorea sp) dengan 
ukuran tebal 0,08 mm untuk face dan back, 
0,12 mm untuk core, panjang dan lebar 
masing-masing 30 cm; perekat jenis urea 
formaldehida cair, tepung industri sebagai 
ekstender, tepung tempurung kelapa 
sebagai filler, dan ammonium chlorida 
sebagai hardener. Bahan untuk 
memperlambat pembakaran kayu adalah 
senyawa bor (natrium boraks dan asam 
borak). 
2.2   Peralatan 
Peralatan yang digunakan yaitu alat 
kempa untuk pengempaan kayu lapis, 
neraca analitik dan kaliper untuk 
mengetahui retensi, water bath dan tensile 
tester untuk mengetahui mutu keteguhan 
rekat, dan beberapa peralatan laboratorium 
lainnya untuk mengetahiu uji bakar kayu 
lapis. 
Bahan baku venir dalam ukuran tebal 
0,08 mm untuk face dan back dan 0,12 mm 
untuk core keadaan kering (kadar air 
maksimum 10%) ditimbang kemudian pada 
salah satu bagian permukaan venir face 
dan back dilaburi senyawa bor (campuran 
natrium boraks 50% dan asam borak 50%) 
dalam konsentrasi dan jumlah pelaburan 
yang berbeda-beda. Setiap satu kali 
pelaburan, venir dibiarkan selama 10 
menit. Venir dikeringkan sehingga kadar air 
maksimum 10%, dan ditimbang untuk 
mengetahui jumlah senyawa bor yang 
masuk (retensi). Venir core bagian muka 
dan belakang dilaburi perekat dengan 
komposisi urea formaldehida 79,60% 
tepung industri 9,90%, tepung tempurung 
kelapa 4,90%, ammonium chlorida 0,49% 
dan air 4,97%. Jumlah berat labur 16 
gram/ft2. Venir face dan back direkatkan 
venir core, kemudian dilakukan 
pengempaan. Besarnya tekanan kempa 
dingin 10 kg/cm2 selama 15 menit, dan 
kempa panas 8 kg/cm2 selama 2 menit 
pada suhu 105oC. Selain itu juga dilakukan 
pembuatan kayu lapis tanpa dilaburi 
senyawa bor (blanko). Kayu lapis diuji, 
kadar air dan keteguhan rekat 
menggunakan metode SNI        01-2704-
1992. Uji bakar (bagian yang terbakar) diuji 
menggunakan metode ASTM standard 
(1957), dan retensi dihitung menggunakan 
rumus: 
 
   Ba – Bo  
R (retensi) =    ------------------  x K, dimana 
        V 
Ba  adalah berat contoh venir setelah 
dilaburi (gram) 
Bo adalah berat contoh venir sebelum 
dilaburi (gram) 
V adalah volume contoh uji venir (cm3) 
K adalah konsentrasi venir setelah 
dilaburi (gram) 
 
Data pengujian diolah secara 
statistika menggunakan rancangan acak 
lengkap pola faktorial (Sudjana, 1995). 
Perlakuan penelitian adalah konsentrasi 
senyawa bor (A) yang terdiri dari 30% (a1), 
40% (a2) dan 50% (a3), pelaburan senyawa 
bor pada venir (B) yang meliputi 2 kali (b1) 
dan 4 kali (b2). Setiap perlakuan diulang 
sebanyak 3 kali percobaan. 
 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Retensi 
Senyawa bor 50% dengan pelaburan 
4 kali menghasilkan nilai retensi yang 
terbesar, yaitu rata-rata 0,105 gram/cm3 
(Lampiran 1). Adanya nilai retensi tersebut 
menunjukkan bahwa senyawa bor telah 
melapisi permukaan venir dan masuk 
dalam pori-pori kayu. 
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Analisis sidik ragam (Tabel 1) 
menunjukkan bahwa konsentrasi senyawa 
bor berpengaruh sangat nyata. 
Penambahan konsentrasi dapat 
menghasilkan perbedaan nilai retensi. 
Untuk mengetahui tingkat perbedaan 
retensi dilakukan uji beda nilai rata-rata 
(Tabel 2). Dalam Tabel tersebut diperoleh 
satu pasang perlakuan yang berbeda 
sangat nyata. Makin besar konsentrasi 
makin besar nilai retensi. Hal ini 
disebabkan jumlah senyawa bor yang 
meresap kedalam pori-pori kayu semakin 
banyak. 
 
3.2 Kadar Air 
Perlakuan blanko diperoleh nilai rata-
rata kadar air 10,83% (Lampiran 1), 
sedangkan penambahan senyawa bor nilai 
rata-rata kadar air berada diantara 10,30% 
sampai 10,87% (Lampiran 1). Semua nilai 
kadar air memenuhi persyaratan SNI 01-
2704-1992 yaitu maksimum 14%.  
Penambahan senyawa bor tidak 
berpengaruh nyata terhadap nilai kadar air 
(Tabel 1). Dalam proses pembuatan kayu 
lapis ada beberapa faktor yang 
mempengaruhi kadar air antara lain: 
komposisi perekat, kadar air venir, waktu 
dan suhu pengempaan panas (Hunt, GM 
dan Garrat, 1996). 
 
3.3 Keteguhan Rekat 
Perlakuan blanko diperoleh nilai 
keteguhan rekat rata-rata 13,78 kg/cm2 
sedangkan untuk senyawa bor 
menghasilkan nilai rata-rata antara 12,47 
kg/cm2 sampai 21,92 kg/cm2 (Lampiran 1). 
Nilai-nilai tersebut memenuhi persyaratan 
SNI 01-2704-1992, yaitu lebih besar atau 
sama dengan 7 kg/cm2. Penambahan 
senyawa bor menurunkan nilai keteguhan 
rekat sebesar 0,87 kg/cm2 sampai 1,31 
kg/cm2 (Lampiran 1). Namun penurunan 
nilai tersebut tidak menujukkan pengaruh 
yang nyata (Tabel 1).  
Hasil nilai keteguhan rekat ini lebih 
baik (besar) dibandingkan dengan 
menggunakan bahan bahan tahan api jenis 
natrium silikat (Na2SiO2). Penambahan 
natrium silikat pada proses pembuatan 
kayu lapis menurunkan nilai keteguhan 
rekat sebesar 1,26 kg/cm2 sampai 4,04 
kg/cm2 (Lampiran 1) dan mengakibatkan 
warna kayu berubah menjadi lebih gelap. 
Hal ini disebabkan zat-zat warna kayu 
mengalami oksidasi akibat bahan 
natriumsilikat yang mempunyai sifat 
sebagai oksidator  (Anonim, 2004). 
 
3.4 Uji Bakar 
Perlakuan blanko diperoleh rata-
rata nilai uji bakar (bagian yang terbakar) 
71,05%, sedangkan perlakuan 
penambahan senyawa bor menghasilkan 
nilai 52,90% sampai 60,65% (Lampiran 1). 
Pelaburan 4 kali menggunakan senyawa 
bor 50% diperoleh nilai uji bakar 52,90%, 
atau perlakuan tersebut dapat mengurangi 
uji bakar sekitar 18,15% (Lampiran 1).  
Nilai uji bakar ini masih dibawah 
nilai uji bakar menggunakan bahan tahan 
api jenis natrium silikat 31,92% atau dapat 
mengurangi 39,13% (ANONIM, 2004). 
Namun di sisi lain bahan aktif boraks dalam 
konsentrasi 25% dan asam borak 40% 
dapat juga digunakan untuk 
memperpanjang masa pakai (pengawetan 
kayu) dalam hal ini untuk mencegah jasad 
perusak seperti jamur, rayap dan bubuk 
kayu (DSN, 1994). 
Analisa sidik ragam (Tabel 1) 
menunjukkan bahwa interaksi antara 
konsentrasi senyawa bor dengan jumlah 
pelaburan adalah berpengaruh sangat 
nyata. Hal ini diartikan secara simultan 
kedua faktor tersebut menghasilkan  nilai 
perbedaan uji bakar, dan pada Tabel 3 
diperoleh 5 pasang perlakuan kombinasi 
yang berbeda sangat nyata. Semakin 
besar konsentrasi dan makin banyak  
jumlah pelaburan makin kecil nilai uji bakar. 
Semakin banyak retensi senyawa bor pada 
venir mengakibatkan proses pengarangan 
(karbonisasi) kayu lapis berjalan lambat. 
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Tabel 1.  Analisis Sidik Ragam Retensi, Kadar Air, Keteguhan Rekat dan Uji Bakar Kayu 
Lapis 
 
No Parameter Uji 
Sumber 
Keragaman db JK KT F hit 
F Tab 
0,05 0,01 
1. Retensi 
 
A 
B 
AB 
Kesalahan 
2 
1 
2 
12 
0,03800 
0,00025 
0,00050 
0,00260 
0,19 
0,00025 
0,00025 
0,00022 
86,36**) 
1,14 
1,14 
- 
3,89 
4,75 
3,83 
- 
6,93 
9,33 
6,93 
- 
2. Kadar Air A 
B 
AB 
Kesalahan 
2 
1 
2 
12 
0,023 
0,0185 
0,170 
1,90 
0,012 
0,185 
0,085 
0,158 
0,08 
1,17 
0,54 
- 
3,89 
4,75 
3,83 
- 
6,93 
9,33 
6,93 
- 
3. Keteguhan 
Rekat 
A 
B 
AB 
Kesalahan 
2 
1 
2 
12 
11,50 
9,33 
10,61 
273,01 
5,75 
9,33 
5,31 
22,75 
0,25 
0,41 
0,23 
- 
3,89 
4,75 
3,83 
- 
6,93 
9,33 
6,93 
- 
4. Uji Bakar A 
B 
AB 
Kesalahan 
2 
1 
2 
12 
13,24 
9,67 
83,77 
27,46 
6,62 
9,67 
41,88 
2,28 
2,90 
4,24 
18,36**) 
- 
3,89 
4,75 
3,83 
- 
6,93 
9,33 
6,93 
- 
Keterangan: **) Berpengaruh sangat nyata 
 
Tabel 2. Uji Beda Nilai Rata-rata Retensi pada Perlakuan Konsentrasi Senyawa  Bor 
 
Perlakuan 30% (a1) 40% (a2) 50% (a3) 
NIlai rata-rata (gr/cm3) 0,051 0,061 0,154 
Nilasi beda dengan a1 
                               a2 
                                 a3 
- 0,010 
- 
0,103**) 
0,093 
- 
W 0,05 = 0,028                                                    W 0,01 = 0,039 
Keterangan: **) Berbeda sangat nyata 
 
 
 
 
Tabel  3.  Uji Beda Nilai Rata-rata Uji Bakar Pada Perlakuan Interaksi antara  
Konsentrasi 
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Perlakuan a3b2 a1b1 a1b2 a2b1 a2b2 a3b1 
Nilai Rata-rata (%) 52,90 54,41 55,38 55,38 57,54 6,65 
                                  a3b2 
                                                   a1b1 
                                                   a1b2 
Nilai Beda dengan    a2b1 
                                 a2b2 
                                                   a3b1 
- 1,51 
- 
2,48 
0,97 
- 
2,48 
0,97 
0 
- 
4,64**) 
3,13*) 
2,16 
2,16 
- 
7,75**) 
6,24**) 
5,27**) 
5,27**) 
3,11**) 
- 
                          W 0,05 = 2,96                                         W 0,01 = 4,19 
Keterangan : **) Berbeda sangat nyata 
*)
  Berbeda nyata 
 
IV. KESIMPULAN 
1. Pelaburan venir sebanyak 4 kali 
menggunakan senyawa bor, dengan 
konsentrasi 50% diperoleh uji bakar 
(bagian yang terbakar) sebesar 52,90% 
dan venir yang tidak dilaburi senyawa 
bor (blanko) diperoleh uji bakar 
71,05%. Perlakuan pelaburan 
menggunakan senyawa bor dapat 
mengurangi/memperlambat kebakaran 
sebesar 18,15%. Kadar air dan 
keteguhan rekat kayu lapis yang 
diperoleh memenuhi syarat SNI. 01-
2704-1992. 
2. Penambahan konsentrasi senyawa bor 
dan jumlah pelaburan dapat 
berpengaruh sangat nyata terhadap 
retensi dan uji bakar kayu lapis, namun 
tidak mempengaruhi pada kadar air dan 
keteguhan rekat. Semakin besar 
konsentrasi jumlah pelaburan, maka 
semakin besar pula nilai retensi, dan 
semakin kecil nilai uji bakar atau 
semakin lambat pembakaran kayu 
lapis. 
 
V. SARAN 
Penggunaan senyawa bor 50% 
belum menghasilkan pengurangan nilai uji 
bakar yang besar, disarankan untuk 
melakukan penelitian lanjutan 
menggunakan bahan jenis lain dengan 
tidak mengurangi nilai keteguhan rekat. 
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Nomor 
Ulangan Perlakuan 
Retensi 
(gr/cm2) Kadar Air (%) 
Keteguhan 
Rekat 
(kg/cm2) 
Uji Bakar (%) 
1. 
2. 
3. 
Blanko 
Blanko 
Blanko 
- 
- 
- 
10,69 
10,86 
10,93 
14,00 
13,60 
13,74 
77,30 
58,69 
77,17 
Rata-rata  10,83 13,78 71,05 
1. 
2. 
3. 
A1   b1   c1 
A1   b1   c2 
A1   b1   c3 
0,039 
0,041 
0,042 
11,26 
10,82 
10,84 
12,81 
12,45 
12,49 
55,75 
56,18 
51,29 
Rata-rata 0,041 10,77 12,58 54,41 
1. 
2. 
3. 
A1   b2   c1 
A1   b2   c2 
A1   b2   c3 
0,065 
0,062 
0,054 
10,40 
10,25 
11,09 
12,50 
12,49 
12,43 
54,38 
55,97 
55,81 
Rata-rata 0,053 10,30 12,52 55,38 
1. 
2. 
3. 
A2   b2   c1 
A2   b2   c2 
A2   b2   c3 
0,061 
0,055 
0,044 
10,40 
10,17 
10,32 
13,19 
11,84 
12,55 
54,38 
55,97 
55,87 
Rata-rata 0,053 10,30 12,52 55,38 
1. 
2. 
3. 
A2   b2   c1 
A2   b2   c2 
A2   b2   c3 
0,072 
0,072 
0,061 
9,33 
11,40 
10,57 
12,02 
13,33 
12,80 
56,70 
59,90 
56,92 
Rata-rata 0,068 10,44 12,71 57,54 
1. 
2. 
3. 
A3   b1   c1 
A3   b1   c2 
A3   b1   c3 
0,082 
0,078 
0,084 
11,78 
10,14 
10,50 
13,62 
12,23 
12,90 
59,11 
62,38 
60,48 
Rata-rata 0,081 10,81 12,91 60,65 
1. 
2. 
3. 
A3   b2   c1 
A3   b2   c2 
A3   b2   c3 
0,092 
0,113 
0,110 
11,78 
10,03 
10,86 
12,22 
13,01 
13,44 
52,38 
53,10 
53,22 
Rata-rata 0,105 10,87 12,89 52,90 
 
